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Bescheinigung 


Die MAN Roland Druckmaschinen AG in Offenbach am Main/ 
Deutschland hat eine Patentanmeldung unter der Bezeichnung 

"Tragerhiilse fur Druck- und Ubertragungsf ormen" 

am 15. September 1994 beim Deutschen Patentamt eingereicht. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wieder- 
gabe der urspriinglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patentamt vorlauf ig die Sym- 
bole B 41 F und B 41 N der Internationalen Patentklassif ikation 
erhalten . 


Munchen, den 12. Juni 1997 


Der Prasident des Deutschen Patentamts 


Im Auftrag 



Aktenzeichen: P 44 32 814.1 


Efaert 
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Beschreibung: 

Tragerhiilsen fur Druck- und Obertragungsf ormen 

Die Erf indung betrifft eine Tr'agerhulse flir Druck- und 
Obertragungsformen aus einem metal lischen Werkstoff, deren 
Ausgangsform ein rechteckiges, diinnwandiges Plattenstiick ist, das 
durch Biegen in die gewunschte Hohlzyl inderf orm gebracht ist und die 
aufeinander zuweisenden Kanten des Plattenstucks fest miteinander 
verbunden sind. 

Aus dem Flexodruck ist es heutzutage hinreichend bekannt, 
hLilsenf brmige Druck- und Obertragungsformen auf galvanisch 
hergestellten Nickelhlilsen auf zubr ingen. Die auf diese Weise 
hergestellten Druck- und Obertragungsformen sind in bekannter Weise 
mittels PreBluft uber einen Druckzyl inderkern auf schiebbar und 
darauf durch Abstellen der Luf tversorgung fixierbar. Zu diesem 
Zwecke wurden auch schon Tragerhiilsen aus gl asf aserverstar ktem 
Kunststoff (GfK) oder gar aus kohlef aserverstar ktem Kunststoff 
(CfK) verwendet. Die Verwendung der Werkstoff e Nickel- GfK oder gar 
CfK fur eine Tragerhiilse ist jedoch vergl eichsweise sehr teuer. 

Mit der deutschen Patentanmel dung P 41 40 768 ist eine hulsenf brmige 
Off setdruckf orm bekannt geworden, die aus einer rechteckig 
zugeschnittenen Metallplatte gefertigt wird, indem die aufeinander 
zuweisenden Kanten der Platte mittels einer SchweiSnaht verbunden 
werden. Die so hergestellte Tr'agerhulse ist bis auf die SchweiSnaht 
rundum beschichtet und belichtet. 

Mit der DE 42 17 793 CI ist ein hulsenf brmiges Of f set-Gummituch 
offenbart, das ebenfalls aus einer zugeschnittenen Tragerpl atte, auf 
die im planen Zustand eine Gummischicht aufgetragen wird, gefertigt 
ist, indem Anfang und Ende der Tragerpl atte mitsamt der 
Gummischicht miteinander verschweiBt sind. 
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Mittels dieser hiilsenfbrmigen Druck- und Obertragungsf ormen kann 
zwar kanalfrei, aber nicht endlos gedruckt werden, d. h. es kbnnen 
damit nur endliche Druckprodukte hergestellt werden. Der Einsatz 
einer endlosen Of f set-Druckf orm ist bis jetzt noch nicht bekannt 
geworden. 

Hiervon ausgehend ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
vergleichsweise kostenglinstige Tragerhulsen sowohl fur Druck-, als 
auch fur Obertragungsf ormen bereitzustell en, durch diese ein 
Endlos-Druck mbglich ist. 

Diese Aufgabe wird durch eine Tragerhlilse nach Anspruch 1 und die 
kennzeichnenden Verf ahrensschr itte des Anspruchs 8 gelbst. 

Durch eine Tragerhulse fur Druck- und Obertragungsf ormen aus einem 
metal lischen Werkstoff, deren Ausgangsform ein rechteckiges, 
dunnwandiges Plattenstiick ist, das durch Biegen in die gewunschte 
Hohlzyl inderform gebracht ist und die aufeinander zuweisenden Kanten 
des Plattenstlicks fest miteinander verbunden sind, bei der die 
Hlilsenoberf lache zur Ausbildung einer homogenen Mantel fl ache 
bearbeitet ist, so daB Endlos-Druck durchfuhrbar ist, wurde zu den 
Nickel-, GfK- und CfK-Hulsen sowohl unter okol ogi scher , als auch 
bkonomischer Sicht eine vorteilhafte Alternative gefunden, die zudem 
universell fur verschiedene Druckverf ahren einsetzbar ist. 

Die Herstellungskosten einer geschweiBten, erf indungsgemaB 
bearbeiteten Prazi sionshiilse liegen urn ein Vielfaches unter den 
Herstellungskosten von galvanischen Nickelhlilsen oder gar 
gewickelten GfK- oder CfK- Tragerhulsen, zumal es immer schwieriger 
wird, Nickelhiilsen galvanisch herzustel len, da dieses 
Herstellungsverf ahren groBe Umwel tbel astungen in sich birgt. 

Des weiteren kbnnen in besonders vorteilhafter Weise die 
erf indungsgemaBen Tragerhulsen in Abhangigkeit des jeweiligen 
Anwendungsf alles aus Aluminium, Stahl , Edelstahl, Kupfer oder 
Messing hergesetellt sein. 



3 3841 

Fig. 1 zeigt stark schemati siert ein Ausf uhrungsbeispiel einer 
Tragerhulse 1 aus einem metal lischen Werkstoff, der Aluminium, 
Stahl, Edelstahl oder Messing sein kann. Die Ausgangsform ist ein 
rechteckiges, diinnwandiges Plattenstiick, das durch Biegen in die 
gewiinschte Hohl zyl inderf orm gebracht worden ist. Die aufeinander 
zuweisenden Kanten des PI attenstlicks sind vorzugsweise mittels einer 
SchweiBnaht 2 fest miteinander verbunden. 

Fig. 2 zeigt die Mbglichkeit, die Tragerhulse 1 quasi kontinuierl ich 
herzustel len, wie heute bei der RohrverschweiBung vorgegangen wird. 
Der SchweiBvorgang selbst wird mittels eines Laserstrahls 
vorgenommen. Die Pr'azi sionsbleche aus Aluminium, Stahl, Edelstahl, 
Kupfer oder Messing weisen vorzugsweise eine Wandstarke s von 0,1 
bis 0,6 mm auf. Die TragerhUlsen kbnnen auch mit der aus der 
DE 43 11 078 bekannten SchweiBvorr ichtung gefertigt werden. 

Die auBenl iegende Oberflache der geweiBten Tragerhlilse 1 wird 
bearbeitet, so daB sich eine homogene, kontinuierl iche Mantelflache 
einstellt. Bei der Oberf 1 achenbearbeitung kann auf bekannte 
Fertigungsverf ahren wie Drehen, Schleifen oder Ahnliches, womit eine 
Metal loberfl ache glatt wird, zuruckgegrif f en werden. Die 
ursprLingl iche Wandstarke des dUnnwandigen PI attenstlicks muB dabei so 
gewahlt werden, daB der Mater i alabtrag von der auBen liegenden 
Oberflache der geschweiBten Tragerhulse berlicksicht igt ist. 

Eine besonders vorteilhafte Ausf uhrungsf orm der SchweiBnaht ist, wie 
in Fig. 3 gezeigt, an der auBen liegenden Oberflache der Hulse 1 
eine Nahtliberhbhung 3 vorzusehen und in einem folgenden 
Verfahrensschritt diese so zu bearbeiten, daB eine kontinui erl iche, 
endlose Mantelflache auf der Tragerhulsenoberf 1 ache entsteht, ohne 
daB ein Mater i al abtrag vom Pr'azi sionsblech notwendig ist, oder 
dieser Materi alabtrag zumindest geringer ausf al It. 

Die Nahtuberhbhung 3 wird durch SchweiBzusatzwerkstof f e wie z. B. 
Draht oder Pulver, oder durch gezielte Schutzgasf Lihrungen, oder 
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durch eine, dem eigentlichen SchweiBprozess nachf olgenden 
AuftragsschweiBung erreicht. 

Zur Verwendung fiir den Offsetdruck als Tragerhiilse 1 fur eine 
Druckform wird anschlieBend die gesamte Hulsenoberf Vache 
einschl ieBl ich der Verbindungsnaht , im vorliegenden Fall eine 
SchweiSnaht 2, wie bereits durch die Verf ahrensschri tte bei der 
Druckpl attenherstellung bekannt, chemisch aufgerauht, anodisiert und 
mit einer abschl ieSenden photoempf indl ichen Schicht versehen. Von 
den drucktechnischen Eigenschaften aus gesehen, ist diese 
Druckformhiilse identisch mit den libl ichen Druckpl atten, auBer daB 
mit dieser Druckformhiilse Endlos-Druck moglich ist. Vorzugsweise 
werden hierfiir Aluminiumbleche verwendet. 

Es ist jedoch auch moglich auf eine Aluminiumhiilse oder einer 
anderen metal 1 ischen Hlilse eine wasserf lihrende Schicht auf zubr ingen, 
wenn der HLilsenwerkstof f selbst nicht wasserf uhrend ist, aber 
wasserf iihrend gemacht werden soil. Als wasserf lihrende Schichten 
kdnnen beispielsweise keramische Werkstoffe mittels thermischer 
Spritzverf ahren aufgebracht werden. 

Fiir den Hochdruck, insbesondere fiir den Flexodruck kann diese 
geschweiBte Prazi sionshiilse 1, die zudem wie oben beschrieben 
oberflachenbearbeitet ist, direkt als Tr'ager einer flexiblen 
Druckform, Gummistereo oder gravierten Gummidruckf orm eingesetzt 
werden und ersetzt so die bekannten Nickel-, GfK- und CfK-Hiilsen. 

Fiir die Verwendung im Tiefdruck wird auf eine geschweiBte 
Tragerhiilse 1, die wie oben beschrieben oberflachenbearbeitet ist, 
rundum eine metal! ische Schicht, vorzugsweise eine Kupf erlegierung 
galvanisiert oder gespritzt, die wiederum in einem nachf olgenden 
Arbeitsschritt graviert wird. Es kbnnen aber auch 
Kunststoff schichten aufgebracht werden, die ebenfalls daraufhin 
graviert werden. 
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Zur Verwendung fiir den Offsetdruck als Tragerhlilse 1 fur eine 
Obertragungsform wird die gesamte oberf 1 achenbearbei tete 
Hulsenoberf 1 ache einschl ie(31 ich der Verbindungsnaht 2 mit einem 
endlosen Gummischichtauf bau uberdeckt, so daB von den 
drucktechnischen Eingenschaf ten aus betrachtet diese Gummituchhiil sen 
identisch mit den ublichen Gummituchern sind, jedoch mit diesen 
Gummmituchhulsen Endlos-Druck mdglich ist. 

Die Art und Weise der Gummischicht ist abhangig vom jeweiligen 
Druckverf ahren und unabhangig vom Material der Tragerhlil sen. 
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Zusammenf assung: 

Bei einer Tragerh'u'l se 1 flir Druck- und Obertragungsf ormen aus einem 
metal lischen Werkstoff, deren Ausgangsf orm ein rechteckiges, 
dlinnwandiges Plattenstuck ist, das durch Biegen in die gewiinschte 
Hohlzyl inderform gebracht ist und die aufeinander zuweisenden Kanten 
des PlattenstUcks fest miteinander verbunden sind, wird die 
Hiilsenoberf 1 "ache zur Ausbildung einer homogenen, endlosen 
Mantelf lache bearbeitet, so daB Endlos-Druck durchfuhrbar ist. 


(Fig. 1) 
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Patentansprliche: 

1. Tragerhiilse (1) fur Druck- und Obertragungsf ormen aus einem 
metal 1 ischen Werkstoff, deren Ausgangsform ein rechteckiges, 
diinnwandiges PI attenstiick ist, das durch Biegen in die 
gewlinschte Hohl zyl inderf orm gebracht ist und die aufeinander 
zuweisenden Kanten des PI attenstiicks fest miteinander verbunden 
sind, dadurch gekennzeichnet , daB die Hiilsenoberf Vache zur 
Ausbildung einer homogenen, endlosen MantelfVache bearbeitet 
ist, so daB Endlos-Druck durchflihrbar ist. 

2. Tragerhiilse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
dlinnwandige Plattenstuck aus Aluminium ist. 

3. Tragerhiilse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
Verwendung fiir den Offsetdruck die gesamte Hiilsenoberf 1 ache 
einschlieBlich der Verbi ndungsnaht (2) chemisch aufgerauht, 
anodisiert und mit einer abschl ieBenden photoempf indl ichen 
Schicht versehen ist. 

4. Tragerhiilse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
Verwendung fiir den Offsetdruck die gesamte Hiilsenoberf Vache 
einschlieBlich der Verbindungsnaht (2) mit einer 

wasserf uhrenden Schicht versehen ist. 

5. Tragerhiilse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
Verwendung fur den Tief druck die gesamte Hiilsenoberf 1 ache 
einschlieBlich der Verbindungsnaht (2) mit einer gravierten 
Kupf erbeschichtung versehen ist. 

6. Tragerhiilse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
Verwendung fiir eine Obertragungsf orm die gesamte 
Hiilsenoberf Vache einschlieBlich der Verbindungsnaht (2) mit 
einem endlosen Gummischichtauf bau iiberdeckt ist. 
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7. Tragerhiilse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB diese 
direkt als Trager (1) einer flexiblen Druckform fur den 
Flexodruck einsetzbar ist. 

8. Verfahren zur Herstellung einer Tragerhiilse (1) fur Druck- und 
Obertragungsformen, bei dem von einem von einer Rolle gezogenen, 
dunnwandigen Blech im planen Zustand eine Tragerplatte auf das 
dem Umfang und der Breite des verwendeten Druckzyl inders 
entsprechende MaB zugeschni tten wird, die Tragerplatte durch 
Biegen in die gew'unschte Zylinderform gebracht wird und die 
aufeinander zuweisenden Kanten der Tragerplatte fest 
miteinander verbunden werden, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Verbindung der aufeinander zuweisenden Kanten der Tragerplatte 
mittels einer SchweiBnaht (2) hergestellt wird, die so 
ausgefuhrt wird, daB an der auBenl iegenden Oberflache eine 
NahtUberhbhung (3) entsteht und die NahtUberhbhung (3) bei der 
Bearbeitung der gesamten HUlsenoberf 1 ache zur Ausbildung einer 
homogenen, endlosen Mantelflache in diese homogene Mantelflache 
eingepaBt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
NahtUberhbhung (3) mittels SchweiSzusatzwer kstof f en erzielt 
wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
NahtUberhbhung (3) durch gezielte Schutzgasf Uhrungen erreicht 
wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
NahtUberhbhung (3) durch eine dem eigentlichen SchweiBprozess 
nachfolgende Auf tragsschweiBung erreicht wird. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Off set-Druckf orm unter 
Verwendung einer TragerhUlse nach Anspruch 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die gesamte HUlsenoberf 1 ache zur Ausbildung 
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einer homogenen, endlosen MantelfVache bearbeitet wird, die 
Hohlzylinderform (1) der Tragerpl atte an der auBenl iegenden 
Oberflache rundum chemisch aufgerauht und anodisiert wird und 
anschlieBend mit einer photoempf indl ichen Schicht versehen wird 
und so zu einer Druckf ormhiilse fur den Endlos-Druck gemacht 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB als 
Material fur die Tragerplatte Aluminium verwendet wird. 

14. Verfahren zur Herstellung einer Tief druckf orm unter Verwendung 
einer Tragerhiilse nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
auf die bearbeitete, auBen liegende Oberflache der 
Hohlzylinderform (1) eine metallische Schicht aufgebracht wird, 
die dann mechanisch bearbeitet wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB fur die 

metallische Schicht eine Kupf erl egierung verwendet wird. 

16. Verfahren zur Herstellung einer Obertragungsf orm unter 
Verwendung einer Tragerhiilse flir Druck- und Obertragungsf ormen 
nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB auf die gesamte 
bearbeitete HUlsenoberf 1 ache ein endloser Gummischichtauf bau 
aufgebracht wird. 

17. Verfahren zur Herstellung einer Druckf orm unter Verwendung 
einer Tragerhiilse nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
auf die gesamte bearbeitete HUlsenoberf 1 ache eine endlose 
Keramikschicht aufgebracht wird. 




